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@) Verfahren und Anordnung zum Lackieren von Werkstuckoberflachen 

Bei dem erfindungsgema&en Verfahren zum Lackieren 
von Werkstuckoberflachen mit einer robotergefuhrten und 
mit einem wahlweise mit mehreren Farben beaufschlagten 
Farbverteiter verbundenen Spritzpistole wird im Verlauf ei- 
nes Arbeitszyklus des Roboters uber die Robotersteuerung 
ein kontinuiertich oder schrittweise variierender Sollwert fur 
den LackfluS vorgegeben. Weiter wird der LackfluS zur 
Spritzpistole gemessen und durch Verstellung des Stro- 
mungswiderstands auf der DurchfluRstrecke zwischen 
Farbverteiler und Spritzpistole nach MaSgabe seiner Ab- 
weichung vom momentanen Sollwert nachgefuhrt. AuBer- 
dem werden im Verlauf eines Arbeitszyklus des Roboters 
uber die Robotersteuerung kontinuierlich oder schrittweise 
variierende Werte fur den Zerstauber und/oder Hornluft- 
■ Strom der Spritzpistole eingestellt. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anord- 
nung zum Lackieren von Werkstuckoberflachen unter 
Verwendung einer robotergefuhrten. mit Lack und Zer- 5 
stauberluft sowie gegebenenfalls mil Hornluft beauf- 
schlagbaren Spritzvorrichiung. Unier einem Roboter 
sollen im folgenden — abweichend von der sonst iibli- 
chen Definition — alle Handhabeeinrichtungen verstan- 
den werden, die zur Fuhrung und Betatigung von Spritz- 10 
vorrichtungen, insbesondere Spriizpistolen fiir Lacke 
geeignet sind, also auch Lackierbalken in Lackierma- 
schinen und dergleichen Einrichiungen. 

In Lackierereien der Industrie wird Lack iiber Ring- 
leitungen an verschiedene Lackierstationen oder -kabi- 15 
nen unter annahernd konstantem Druck gefordert, wo- 
bei fiir jede Farbe je eine Ringleitung vorgesehen ist. 
Die Ringleitungen konnen wahlweise iiber einen Farb- 
verteiler mit einer Spritzpistole verbunden werden, die 
ihrerseiis an einem Roboterarm oder einer Lackierma- 20 
schine angeordnet sein kann. Um Druckschwankungen 
auszugleichen, ist auf der Strecke zwischen dem Farb- 
verteiler und der Spritzpistole regelmaBig ein pneuma- 
tischer Farbdruckregler-angeordnet Die Spritzpistole 
ist auBerdem noch mit Zerstauberluft sowie mit Horn- 25 
luft zum Formen des Spriihstrahls beaufschlagbar. 
Durch Schwankungen in der Lackzusammensetzung 
und in der Temperatur und dadurch bedingt in der Vis- 
kositat kann es zu unzulassigen Schwankungen beim 
Lackauftrag kommen, da die zugefiihrte und verspruhte 30 
Lackmenge nicht beliebig variiert werden kann, Ande- 
rerseits ist beispielsweise beim Cbergang zwischen 
breiten und schmalen Lackflachen eine Variation der 
Lackmenge erwunscht, da sonst unterschiedliche Fla- 
chenmengen aufgetragen werden und es in den schma- 35 
leren Bereichen zur Tropfenbildung kommen kann. 
Weiter tritt in solchen Fallen ein unnotiger Materialver- 
lust auf, da die absolute Lackmenge immer nach der 
groSten Lackierbreite bemessen werden muB. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 40 
Verfahren zum Lackieren von Werkstuckoberflachen 
zu entwickeln* das unabhangig von den ZustandsgroBen 
und Materialwerten des Lackes, von der Vorschubge- 
schwindigkeit des Roboiers bzw. des Werkstucks und 
von einer Variation der zu lackierenden Werkstiickgeo- 45 
metrie zu immer gleichbleibenden Lackierergebnissen 
fuhrt 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gemaB der Erfin- 
dung vorgeschlagen, daB im Verlauf eines Arbeitszyklus 
des Roboters iiber die Robotersteuerung ein kontinu- 50 
ierlich oder schrittweise variierender Sollwert fiir den 
LackfluB vorgegeben wird, und daB der Lackflufl zur 
Spritzvorrichiung gemessen und durch Verstellung des 
Stromungswiderstands auf der DurchfluBstrecke nach 
MaBgabe seiner Abweichung vom momentanen Soil- 55 
wert nachgefuhrt wird. 

Um auf Beschleunigungs- und Verzogerungsstrecken 
des Roboters eine Tropfen- oder Klecksbildung zu ver- 
meiden* wird gemaB einer vorieilhaften Ausgestaltung 
der Erfindung der LackfluB nach MaBgabe der Zu- oder eo 
Abnahme der Vorschubgeschwindigkeit des Roboters 
durch entsprechende Variation des DurchfluBsollwerts 
nachgefuhrt. 

Bei einer Variation des Lackflusses muB immer auch 
die Zerstauberluft angepaSi werden. da sonst der Lack 65 
nicht optimal aufgerissen wird und entweder zu kleine 
oder zu groBe Tropfen gebildet werden. Als Qualitats- 
kriterium kommi vor allem der opiische Eindruck der zu 


lackierenden Oberflache in Betracht, der meBtechnisch' 
schwer erfaflbar ist und daher meist von Spezialisien 
empirisch gepriift und festgelegt wird. Dementspre- 
chend wird gemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung vorgeschlagen, daB im Verlauf eines Arbeits- 
zyklus des Roboters iiber die Robotersteuerung konti- 
nuierlich oder schrittweise variierende Werte fiir den 
Zerstauberluftstrom und/oder den Hornluftstrom ein- 
gestellt werden. die zuvor auf empirischem Wege ermit- 
telt und in einem Datenspeicher abgespeichert worden 
sind. Vorteilhafterweise wird der Zerstauberstrom und/ 
Oder der Hornluftstrom gemessen und durch Verstel- 
lung des Stromungswiderstandes auf der betreffenden 
Stromungsstrecke nach MaBgabe seiner Abweichung 
vom momentanen Einstellwert nachgefiihrt Ausgehend 
von diesen Werten kann zur weiteren Verbesserung der 
Oberflachenqualitat der Zerstauber- und/oder Horn- 
luftstrom zusatzlich in Abhangigkeit vom gemessenen 
oder vorgegebenen LackfluB nachgefiihrt werden. 
ZweckmaBig werden die vorgegebenen LackfluBsolI- 
werte und/oder die Einstellwerte fiir den Zerstauber- 
und/oder Hornluftstrom in Abhangigkeit von der Um- 
gebungstemperatur und/oder der Temperatur und Be- 
schaffenheit der Werkstiickoberflache und/oder des 
verwendeten Lackmaterials variiert. 

Bei einer Anordnung zur Durchfiihrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens ist in einer zur Spritzvor- 
richtung fiihrenden Lackforderleitung eine MeBzelle 
zur Bestimmung des Lackdurchflusses sowie ein Stell- 
ventil mit einstellbarem DurchfluBquerschnitt angeord- 
net. Weiter ist in einer speicherprogrammierbaren 
Steuereinheit eine Folge von durch die Robotersteue- 
rung abrufbaren DurchfluBsolIwerten abspeicherbar, 
wobei das Stellventil m\x Hilfe einer Regelanordnung 
nach MaBgabe der Abweichung des an der MeBzelle 
gemessenen Lackflusses von den iiber die speicherpro- 
grammierbare Steuereinheit vorgegebenen SoUwerten 
betatigbar ist Je nach Schwingungsverhalten des Regel- 
kreises kann die DurchfluBmeBzelle entweder in For- 
derrichtung vor oder hinter dem Stellventil angeordnet 
werden. 

Um ein optimales Regelverhalten zu gewahrleisten, 
wird gemaB der Erfindung eine im wesentlichen lineare 
DurchfluB/Verstellweg-Kennlinie des Stellventils ange- 
strebt Da diese Kennlinie viskositatsabhangig und da- 
mit auch temperatur- und materialabhangig ist, kann es 
fiir das Regelverhalten von Vorteil sein, wenn die 
DurchfluB/Verstellweg-Kennlinie des Stellventils fiir 
verschiedene, uber einen Farbverteiler auswahlbare 
Lackfarben in der Steuereinheit abspeicherbar und iiber 
die Robotersteuerung zur Auswertung in der Regelan- 
ordnung abrufbar sind. 

Der Ventilkolben bzw. Ventilkorper des Stellventils 
ist bevorzugt mit pneumatischen Mitteln antreibbar. Bei 
Verwendung eines als Drehkolben ausgebiideten Ven- 
tilkolbens, wie er beispielsweise in der DE-PS 35 06 135 
beschrieben ist. wird vorteilhafterweise ein 180*-Dreh- 
flugelantrieb vorgesehen, der mit Hilfe eines iiber die 
Regelanordnung ansteuerbaren pneumatischen Servo- 
ventils betatigbar ist. Damit lassen sich kurze Reak- 
tions- und Ansprechzeiten der Regelung erzielen, wie 
sie bei Roboteranwendungen unerlaBlich sind. Eine wei- 
tere Verbesserung in dieser Hinsicht kann dadurch er- 
reicht werden, daB die Offnungslage des Stellventils 
oder eine daraus abgeleitete GroBe, wie die Hub- oder 
Drehlage des Veniilkolbens, als RegelgroBe in der Re- 
gelanordnung ausgeweriet wird. Vorteilhafterweise ist 
ein als Potentiometer ausgebildeter Winkelgeber vor- 
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gesehen. an dessen Ausgang ein die Offnungslage des 
Stellventils definierender Spannungswert abgreifbar ist. 

GemaO einer bevorzugien Ausgestaltung ist in der 
speicherprogrammierbaren Steuereinheit eine Folge 
von durch die Robotersteuerung abrufbaren Einstell- 5 
werten fur den Zerstauber- und/oder Hornluflstrom 
nach MaBgabe des gemessenen Lackdurchflusses ab- 
speicherbar. ZweckmaBig ist der Zerstauberluftstrom 
und/oder der Hornluflstrom an einem vorzugsweise als 
pneumatisch. hydraulisch oder elektrisch betatigbares 10 
Servoveniil ausgebildetenStellveniil nach N4aQgabe der 
momentanen Einstellwerte einstellbar. Zu diesem 
Zweck kann in einer zur Spriizvorrichtung fuhrenden 
Zerstauber- und/oder Hornluftleitung eine MeBzelle 
zur Bestinnmung des jeweiligen Luftstronns angeordnet 15 
werden, wobei eine Regelanordnung zur Betatigung des 
Stellventils nach MaBgabe der Abweichung des an der 
MeBzelle gemessenen Luftstroms von den uber die spei- 
cherprogrammierbare Steuereinheit vorgegebenen Ein- 
stellwerten vorgesehen ist. 20 

Das erfindungsgemaBe Lackierverfahren und die 
Lackieranordnung konnen mit Vorteil auch zum Ab- 
dichten von Nahten einander uberlappender dunnwan- 
diger Werkstucke, z.B. Metallbleche. verwendet warden, 
indem eine die Naht abdeckende Lack- oder Kunststoff- 25 
schicht in flussiger Form aufgetragen und anschlieBend 
ausgehartet wird. Als Dichtstoff kommt hierbei vor al- 
lem FVC in flussiger Form in Betracht, der durch Tem- 
peraturerhohung, beispielsweise im Lackierofen, ausge- 
hartet werden kann. ^ 30 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeich- 
nung naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 ein Schema einer Lackieranlage mit DurchfluB- 
regelung; 

Fig. 2 ein Schaltschema eines DurchfluBreglers fur 35 
die Lackieranlage nach Fig. L 

Die in Fig. 1 gezeigte Lackierstation einer Lackieran- 
lage wird uber eine Mehrzahl Lackringleitungen 10 (von 
denen nur eine dargestellt ist) mit verschieden farbigen 
Lacken versorgt. Bei jedem Farbwechsel wird die 40 
Lackierstation mit einem Losemitiel gereinigt, das uber 
eine Sammelleitung 12 in einen Sammel- oder Recy- 
clingbehalier gefordert wird. Die verschiedenen Lack- 
ringleitungen 10 und die Sammelleitung 12 sind uber 
verschlieQbare Anschlusse 14 und 16 an einen Farbver- 45 
teiler 18 angeschlossen, der ausgangsseitig uber eine 
Lackforderleitung 20 mil einer Spritzpistole 22 verbind- 
bar ist. In der Lackforderleitung 20 ist ein pneumati- 
scher Farbdruckregler 24 angeordnet, der etwaige 
Druckschwankungen in den Lackringleitungen aus- 50 
gleicht. Weiter befindet sich in der Forderleitung 20 ein 
Stellventil 26, das mit Hilfe eines elektrischen, pneumati- 
schen oder hydraulischen Antriebsmechanismus 28 in 
seinem DurchfluBquerschniit versiellbar ist In Forder- 
richtung vor oder hinter dem Stellventil 26 ist auBerdem 55 
eine DurchfluBmeBzelle 30 angeordnet. mit der der mo- 
mentane LackfluQ gemessen werden kann. Die Durch- 
fluBmeBzelle kann beispielsweise als ZahnradmeBzelle, 
als kapazitive oder magnetisch induktive MeBzelle, als 
Turbine oder als UliraschallmeBzelle ausgebildet sein. eo 
In dem elektronischen Steuer- und Regelnetzwerk 32 
werden die MeBwerte der DurchfluBmeBzelle 30 mit 
den von einer speicherprogrammierbaren Steuereinheit 
34 abgerufenen Sollwerten verglichen und zur Ansteue- 
rung des Stellventils 26.28 ausgewertet. Bei Verwen- 65 
dung eines Steuerveniils 26 mit Drehkolben kann der 
Antriebsmechanismus 28 beispielsweise als pneuma- 
tisch betatigbarer 180*'-Drehflugelantrieb ausgebildet 


sein. der uber ein durch das Regelnetzwerk 32 ansteuer- 
bares pneumatisches Servoventil 36 betatigbar ist. Zur 
Verbesserung des Regelverhaltens des Regelkreises 
kann zusatzlich der DurchfluBquerschniit uber einen 
beispielsweise als Potentiometer ausgebildeten Winkel- 
geber 38 als Stellwinkel a gemessen und dem Regel- 
netzwerk zur Auswertung zugeleitet werden. 

Die speicherprogrammierbare Sieuerung 34, die bei- 
spielsweise in der Robotersteuerung integriert oder 
uber diese angesteueri werden kann, enthalt einen Spei- 
cherbereich zur Abspeicherung der DurchfluBsollwerie, 
die im Verlauf eines Arbeitszyklus des Roboters uber 
die Robotersteuerung aus diesem ausgelesen und dem 
Regelnetzwerk zugeleitet werden. Weiter enthalt die 
speicherprogrammierbare Steuerung 34 Speicherberei- 
che zur Abspeicherung der Einstellwerte fur die Zer- 
stauberlufi und die Hornluft der Spritzpistole, die im 
Verlauf eines Arbeitszyklus des Roboters ebenfalls uber 
die Robotersteuerung aus diesen ausgelesen und den 
Steueraggregaten 40 und 42 fur die Einstellung der Zer- 
stauber- und Hornluftzufuhr zugeleitet werden. 

AuBerdem sind uber die speicherprogrammierbare 
Steuerung 34 die Anschlusse 14 der Lackringleitungen 
10 und des Anschlusses 16 der Losemittel-Sammellei- 
tung 12 zur Auswahl einer der Lackfarben oder zur 
Auslosung eines Reinigungsvorgangs einzeln ansteuer- 
bar. 

Das in Fig. 2 in einem Blockschaltbild dargestellte 
Regelnetzwerk 32 ist zur Regelung des Lackdurchflus- 
ses nach MaBgabe einer Folge vorgegebener Durch- 
fluBsollwerie bestimmt. Der Subtrahierer 44 wird am 
Eingang 46 mit dem momentanen DurchfluBsollweri Us 
und am anderen Eingang 48 mit dem in der MeBzelIe.30 
gemessenen und in dem Frequenz/Spannungs-Wandler 
50 in einen Spannungswert umgesetzten DurchfluB-Ist- 
wert u/beaufschlagt. Die am Ausgang des Subtrahierers 
44 erhaliene Differenzspannung Au wird uber einen 
Versiarker 60 zur Ansteuerung des Servoventils 36 ver- 
wendet, uber das der Drehantrieb 28 des Stellventils 26 
zur Einstellung des gewUnschten Lackflusses Qbetatigt 
wird. 

Die Steueraggregate 40 und 42 kdnnen mit je einem 
Luftsiromregler ausgestattei werden, der grundsatzlich 
ahnlich ausgebildet ist wie der LackfluBregler gemaB 
Fig. 2. Insbesondere kann in den Steueraggregaten 40 
bzw. 42 eine MeBzelle zur Bestimmung des betreffen- 
den Luftstroms sowie ein vorzugsweise als Servoventil 
(Wegeventil) ausgebildetes Stellventil angeordnet wer- 
den. Die genannte Regelanordnung sorgt dann dafur. 
daB das betreffende Stellventil nach MaBgabe der Ab- 
weichung des an der MeBzelle gemessenen Luftstroms 
von dem uber die speicherprogrammierbare Steuerein- 
heit 34 vorgegebenen Einstellwerien betatigt wird. 


Fatentanspruche 

L Verfahren zum Lackieren von Werkstuckober- 
flachen mil einer robotergefuhrten. mit Lack und 
Zerstauberluft sowie gegebenenfalls mit Hornluft 
beaufschlagbaren Spriizvorrichtung, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB im Verlauf eines Arbeitszyklus 
des Roboters uber die Robotersteuerung ein konti- 
nuierlich oder schrittweise variierender Sollwert 
fur den LackfluB vorgegeben wird. und daB der 
LackfluB zur Spriizvorrichtung gemessen und 
durch Verstellung des Stromungswiderstands auf 
der DurchfluBstrecke nach MaBgabe seiner Abwei- 
chung vom momentanen Sollwert nachgefuhrt 
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2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ der LackfluB nach MaBgabe einer Zu- 
oder Abnahme der Vorschubgeschwindigkeit des 
Roboters durch Variation des SoIIwerts nachge- 5 
fuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Verlauf eines Arbeitszyklus 
des Roboters uber die Robotersteuerung kontinu- 
ierlich oder schrittweise variierende Werte fiir den 10 
Zerstauberluftstrom eingestellt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daS im Verlauf eines Ar- 
beitszyklus des Roboters uber die Robotersteue- 
rung kontinuierlich oder schrittweise variierende 15 
Werte fur den Hornluftstrom eingestellt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Zerstauberluhstrom und/ 
Oder der Hornluftstrom gemessen und durch Ver- 
siellung des Stromungswiderstands auf der betref- 20 
fenden Stromungsstrecke nach MaBgabe seiner 
Abweichung vom momentanen Einstellwert nach- 
gefuhrt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeicFnet, daB der Zerstauberlufts- 25 
trom und/oder der Hornluftstrom in Abhangigkeit 
vom gemessenen oder vorgegebenen LackfluB 
nachgefiihrt wird 

' 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die vorgegebenen 30 
LackfluBsollwerte und/oder die Einstellwerte fur 
den Zerstauber- und/oder Hornluftstrom in Ab- 
hangigkeit von der Umgebungstemperatur und/ 
Oder der Temperatur oder Beschaffenheit der 
Werkstuckoberflache und/oder des verwendeten 35 
Lackes variiert werden. 

8. Anordnung zum Lackieren von Werkstuckober- 
flachen mittels eines uber eine Robotersteuerung 
ansteuerbaren Roboters mit einer mit Lack und 
Zerstauberluft und gegebenenfalls mit Hornluft be- 40 
aufschlagbaren Spritzvorrichtung, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in einer zur Spritzvorrichtung 
fuhrenden Lackforderieitung (20) eine MeBzelle 
(30) zur Bestimmung des Lackdurchflusses sowie 
ein Stellventil (26) mit einstellbarem DurchfluB- 45 
querschnitt angeordnet sind. daB in einer speicher- 
programmierbaren Steuereiriheit (34) eine Folge 
von durch die Robotersteuerung abrufbaren 
DurchfluBsoilwerten abspeicherbar sind, und daB 
eine Regelanordnung (32) zur Beiatigung des Stell- 50 
ventils (26) nach MaBgabe der Abweichung des an 
der MeBzelle (30) gemessenen Lackflusses (Qbzw. 

Ui) von den iiber die speicherprogrammierbare 
Steuereinheit (34) vorgegebenen Sollwerten {us) 
vorgesehen ist. 55 

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DurchfluBmeBzelle (30) in Forder- 
richtung vor dem Stellventil (26) angeordnet ist 

10. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die DurchfluBmeBzelle (30) in Forder- eo 
richtung hinter dem Stellventil (26) angeordnet ist. 

1 1. Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Stellventil (26) ei- 
ne im wesentlichen lineare DurchfluB/Verstellweg- 
Kennlinie aufweist. 65 

12. Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die DurchfluB/Ver- 
steliweg-Kennlinie des Stellveniils (26) fur die ver- 


35 ^ 

schiedenen, iiber einen Farbveneiler (18),auswahJ- 
baren Lackfarben in der speicherprogrammierba- 
ren Steuereinheit (34) abspeicherbar und uber die 
Robotersteuerung zur Eingabe in die Regelanord- 
nung (32) abrufbar sind. 

13. Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Ventilkoiben des 
Stellventils (26) mit pneumatischen Mitteln (28) an- 
treibbar ist. 

14. Anordnung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der als Drehkolben ausgebildete Ven- 
tilkoiben des Stellventils (26) mittels eines pneuma- 
tischen 180**-Drehflugelantriebs(28) betatigbar ist. 

15. Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Drehflugelantrieb (28) durch ein 
uber die Regelanordnung (32) ansteuerbares pneu- 
matisches Servoventil(36) betatigbar ist 

16. Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 15. 
dadurch gekennzeichnet daB die Offnungslage des 
Stellventils (26) oder eine daraus abgeleitete GroBe 
(a) als RegelgroBe in der Regelanordnung (32) aus- 
wertbar ist 

17. Anordnung nach Anspruch 15 oder 16, gekenn- 
zeichnet durch einen als Potentiometer (38) ausge- 
bildeten Winkelgeber, an dessen Ausgang ein die 
Offnungslage des Stellventils (26) definierender 
Spannungswert abgreifbar ist 

18. Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet daB der DurchfluBquer- 
schnitt des Stellventils (26) nach MaBgabe der Zu- 
oder Abnahme der Vorschubgeschwindigkeit des 
Roboters auf- bzw. zugesteuert oder -geregelt 
wird. 

19. Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet daB in der speicherpro- 
grammierbaren Steuereinheit (34) eine Folge von 
durch die Robotersteuerung abrufbaren Einstell- 
werten fur den Zerstauberluftstrom abspeicherbar 
ist 

20. Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet daB in der speicherpro- 
grammierbaren Steuereinheit (34) eine Folge von 
durch die Robotersteuerung abrufbaren Einstell- 
werten fiir den Hornluftstrom abspeicherbar ist 

21. Anordnung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet daB der Zerstauberluftstrom imd/ 
oder der Hornluftstrom an einem vorzugsweise als 
pneumatisch, hydraulisch oder elektrisch betatig- 
bares Servoventil ausgebildeten Stellventil nach 
MaBgabe der momentanen Einstellwerte einstell- 
bar ist 

22. Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einer zur Spritzvorrichtung fuhren- 
den Zerstauber- und/oder Hornluftleitung eine 
MeBzelle zur Bestimmung des Luftstroms angeord- 
net ist, und daB eine Regelanordnung zur Betaii- 
gung des Stellventils nach MaBgabe der Abwei- 
chung des an der MeBzelle gemessenen Luftstroms 
von den iiber die speicherprogrammierbare 
Steuereinheit (34) vorgegebenen Einstellwerten 
vorgesehen ist 

23. Anordnung nach Anspruch 19 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet daB der eingestellte Zerstauber- 
luftstrom und/oder Hornluftstrom nach MaBgabe 
des gemessenen Lackdurchflusses nachfiihrbar ist 

24. Verwendung des Lackierverfahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bis 6 oder der Lackieranordnung 
nach einem der Anspriiche 7 bis 20 zum Abdichten 
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von Nahien einander iiberlappenderdQnnwandiger 
Werkstucke durch Auftragen einer die Naht ab- 
dichtenden aushartbaren Lack- oder Kunststoff- 
schicht, insbesondere aus PVC 
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